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(57) Es wird ein neues Verfahren zur Dosierung 
von vorgebbaren Mengen von Faserflocken un- 
terschiedlicher Qualitat und/oder Farbe in einer 
Mischvorrichtung mit mehreren Dosiervorrich- 
tungen (12a, 12b, 12c) vorgestellt. Fur die Her- 
stellung eines inhomogenen Faserbandes, das 
sowohl optisch als auch strukturell inhomogen 
sein kann, wird die momenta ne Produktions- 
rate, mit welcher die Faserflocken mindestens 
eine vorbestimmte Mischungskomponente in 
die Mischung beigegeben werden, zwischen 
einem Minimalwert (0,P m i n ) und einen Maximal- 
wert ( p max) zeitlich regelmassig geandert. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dosierung vorgebbarer Mengen von Faserflocken unterschiedli- 
cher Qualitat und/oder Farbe fur die Herstellung eines inhomogenen Kardenbandes in einer Karde. 

Fur die Herstellung von Effektgarnen ist es bekannt, die Zusammenstellung der Faserflocken unterschied- 
licher Qualitat und/oder Farbe, beispielsweise beim Ballenabtragen durch eine geeignete Zusammenstellung 
5 von Ballen in dem gewunschten Mischungsverhaltnis an Qualitat und/oder Farbe zu bestimmen. Dabei wird 
z.B. einer Gruppe von 49 Baumwollballen gleicher oder ahnlicher Provenienz eine Balle eines Effektfaserma- 
terials, wie Tierhaare, Seidenabfalle mit Nissen und Noppen beigegeben. Dieses Material wird dann verarbeitet 
in einem Mischer und zu einem homogenen Kardenband verarbeitet. Eine andere bekannte Moglichkeit besteht 
darin, die Mischungen erst in einer St recken passage vorzunehmen, d.h. durch die Vorlage von Kardenbandern 
10 verschiedener Qualitat und/oder Farbe. Dem Effektgarn selber wird dann in verschiedenen Endspinnverfahren 
erst eine unregelmassige Form gegeben. Dies geschieht z.B. beim Ringspinnen durch einen programmierten 
unregelmassigen Verzug im Streckwerk, oder beim Rotorspinnen werden zusatzliche Fasern mit Nissen und 
Noppen in die Auflosewalze eingegeben, so dass auch wieder ein Effektgarn mit einer bestimmten Struktur 
entsteht. Wichtig fur das Effektgarn ist jedoch, dass die Einmischung in sehr unregelmassiger Art passiert, 
15 damit keine Rapportierungen oder Bilderungen in dem daraus hergestellten Gewebe oder Stoff entstehen kon- 
nen. Das heisst, dass die Unregelmassigkeit nicht in einem festen Rhythmus auftreten darf. Eine andere Mog- 
lichkeit ist, ab der Strecke zweierlei Lunten herzustellen, wie beispielsweise in dem sogenannten "Sirospun- 
Verfahren" bekannt ist. Zusammenfassend kann gesagt werden, dass der Stand der Technik zur Herstellung 
eines Effektgarnes darin besteht, dass in der Spinnereivorbereitung Fasermaterial aus unterschiedlicher Qua- 
20 litat und Farbe, wie z.B. Tierhaare, Seidenabfalle, Viskosefasern, beigegeben werden und daraus ein gleich- 
massiges und homogenes Kardenband hergestellt wird, welches dann erst im Endspinnverfahren, wie Ring- 
spinnen oder Rotorspinnen zu einem strukturierten Garn fuhrt. 

Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein Verfahren anzugeben, damit ein inhomogenes Kardenband 
hergestellt werden kann fur die Weiterverarbeitung zu einem Effektgarn. 
25 Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 

Die Erfindung hat den wesentlichen Vorteil, dass eine programmierte Unregelmassigkeit in der Dosierung 
von Faserflocken schon im Mischvorgang fur die Herstellung eines strukturell und/oder optisch inhomogenen 
Kardenbandes verwendet werden kann und damit eine sehr hohe Flexibility im Betrieb erreicht wird. Damit 
entstehen vollig neue Moglichkeiten fur die Hersteller von Effektgarnen. Eine solche Flexibility ist besonders 
30 wichtig im modischen Bereich, in welchem die Veranderungen und kurzf ristigen Stromungen sehr gross sind. 
Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung. Dort wird anhand eines in den Zeichnun- 
gen dargestellten Beispieles die Erfindung naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Mischvorrichtung nach dem Stand derTechnik mit Steuerungen fur die Speisewalzen und /oder 

35 die Offnerwalze, 

Fig. 2 zwei rechteckformige Produktionskurven, und 
Fig. 3 zwei sinusfdrmige Produktionskurven. 

In Fig. 1 ist eine Mischvorrichtung nach DE-A-40 25 476 dargestellt. Es sind dieselben Bezugszeichen ver- 
wendet wie in der Beschreibung dieser Patentanmeldung. Die Mischeinrichtung besteht aus einem umlaufen- 

40 den Forderband 10 und drei gleichartig gebildete Dosiervorrichtungen 12a, 12b und 12c, die in einer Reihe 
oberhalbdes Forderbandes 10angeordnetsind. Jede Dosiervorrichtung 12a,12b,12c besteht aus einem Full- 
schacht 14 mit Schaufenster 16 und aus zwei bis drei am untern Ende des Schachtes angeordneten Speise- 
walzen 18,20 sowie einer Offnerwalze 22. Die im Fullschacht vorhandenen Flocken, deren Obergrenze mit 
24 angedeutet ist, werden von den in den jeweiligen Richtungen 26,28 sich drehenden Speisewalzen 18 und 

45 20 erfasst und durch den zwischen diesen beiden Walzen gebildeten Forderspalt der Offnerwalze 22 zuge- 
fuhrt. Letztere dreht viel schneller als die Speisewalzen und lost Flocken aus der zugefuhrten Flockenwatte 
heraus und speist sie durch einen Kanal 30 in Form von geoffneten, losen Flocken 32 auf den oberen Trum 
34 des Forderbandes. Die losen Flockenbundel 32.1 und 32.2 von den zwei weiteren Dosiervorrichtungen 12b 
und 12c werden in Schichten auf die erste vom Flockenbund 32 gebildete Schicht gelegt und mit dem oberen 

50 Trum des Forderbandes 34 in Pfeilrichtung 36 zur in Fig. 1 rechten Seite der Mischeinrichtung gefuhrt. Hier 
bef indet sich ein weiteres umlaufendes Forderband 38, welches in Pfeilrichtung 40 umlauft und dessen unterer 
Trum 42 zu dem oberen Trum 34 des Forderbandes 10 in Forderrichtung 36 hingeneigt ist. Somit werden die 
drei Schichten 32, 32.1 und 32.2 komprimiert und anschliessend in den Forderspalt zweier Speisewalzen 44,46 
eingefangen. Die Speisewalzen 44,46 speisen das so gebildete Schichtgebilde zu einer Offnerwalze 48, die 

55 in Pfeilrichtung 50 umlauft und die Flocken aus dem Schichtgebilde herauslost und uber einen Schacht 52 der 
nachfolgenden Verarbeitung in der Karde ubergibt. Durch das Offnen mittels der Offnerwalze 48 herausgeloste 
Schmutz oder Abgang wird in der Abgangkammer 54 gesammelt und ggf. von hier mittels eines Luftstromes 
entfernt. Soweit stimmt die Beschreibung mit der Vorrichtung in der DE-A-4025476 iiberein. Zusatzlich sind 
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in der Dosiervorrichtung 1 2a fur die Speisewalzen 1 8 und 20 ein Antrieb 1 9 und eine Steuervorrichtung 1 7 fur 
diesen Antrieb dargestellt. Ebenfalls ist fur die Offnerwalze 22 ein Antrieb 23 mit einer Steuervorrichtung 21 
vorgesehen. Die Antriebe sind beispielsweise frequenzgesteuerte Elektromotoren. Gleiche Antriebe und 
Steuerungen konnen auch fur die Speisewalzen 18,20 und fur die Offnerwalze 22 der Dosiervorrichtungen 

5 12b, 12c vorgesehen sein. 

In Fig. 2 ist die Steuerung der Produktion des Flockenbundes 32 dargestellt. Dabei zeigt die Ordinate die 
Produktion P und die Abszisse die Zeit T. Die maximaie Produktion ist mit P max angegeben, welche innerhalb 
eines Zeitfensters in die Mischung eingegeben wird. Wahrend einer Zeit T 2 wird aus der Dosiervorrichtung 
12a kein Flockenstrom oder Flockenbund 32 austreten. Die Steuerung der Produktion P geschieht entweder 

w uberdie Steuerung 17 des Antriebs 19 der Speisewalzen 18 und 20 oder iiber die Steuerung 21 des Antriebes 
23 der Offnerwalze 22, oder uber beide Steuerungen 17 und 21. 

In Fig. 2b ist eine weitere Kurve der Produktionssteuerung dargestellt. In diesem Fall bewegt sich die Pro- 
duktionsrate zwischen einer minimalen Produktion P m i n und einer maximalen Produktion P max . Dabei wird die 
Produktion wiederum in Zeitfenstern und T 2 rechteckformig gesteuert. Damit wird erreicht, dass der Flocken- 

15 strom oder der Flockenbund 32 nie vollstandig abreisst, jedoch mit wulstartigen Verdickungen in die Mischung 
beigegeben wird. 

Eine weitere Moglichkeit der Produktionssteuerung ist in Fig. 3 dargestellt. Die Produktion P' in Fig. 3a hat 
einen sinusformigen Verlauf, mit einer Periode T. Die Produktion bewegt sich hier zwischen null und einer ma- 
ximalen Produktion P max \ In Fig. 3b ist ahnlich wie Fig. 2b ein sinusformiger Verlauf der Produktion P mit einer 

20 minimalen Produktion P min ' angegeben. Die Steuerungen 17 und/oder 21 werden gemass dieser Produktions- 
vorgabe angesteuert. Die Steuersignale sind hier nicht weiter dargestellt, gleichen jedoch der Darstellung der 
Produktion P oder P' in den Figuren 2 und 3. Es versteht sich, dass diese dargestellten Verlaufe nur als Beispiel 
dienen und ohne weiteres durch andere ersetzt werden konnen. Wenn mehrere Dosiervorrichtungen 
12a,12b,12c gleichzeitig mit einer zeitlich regelmassig sich andernden Produktion Faserflocken oder Faser- 

25 bunde 32,32.1,32.2 in die Mischung beigeben, ist es fast notwendig, die Steuerungen der Antriebe iiber einen 
Computer zu kontrollieren. Dabei wird darauf geachtet, dass die Produktionsspitzen der Einzelmodule oder 
Dosierungsvorrichtungen 12a,12b,12c nicht zusammenfallen, sondern gegeneinander phasenverschoben 
sind. Der Bediener kann beispielsweise dem Computer den Homogenitatsgrad des herzustellenden Karden- 
bandes angeben, aufgrund welcher Angabe die Antriebe 19 und/oder 23 so gesteuert werden, dass eine pro- 

30 zentuale Schwankung des Kardenbandes gemass des eingestellten Homogenitatsgrades erfolgt. Dabei ent- 
spricht 100% Homogenitat der normalen Dosierung der Mischvorrichtung, d.h. daraus erfolgt ein homogenes 
Kardenband, wie aus der vorhin angegebenen DE-A-4025476 bekannt. 

Anstelle einer zeitlich regelmassigen Veranderung der Produktion, wie in den Figuren 2 und 3 dargestellt 
und beschrieben, kann auch ein sinus- oder rechteckformiges Signal einem Zufal I sgeneratorzugefuhrt werden, 

35 welcher dann die zeitliche Anderung der Signale in willkurlichen Zeitabstanden vornimmt. Als Vorgabe konnte 
dabei wiederum ein bestimmter prozentualer Anteil der Mischungskomponente dienen, so dass der zeitliche 
Mittelwert der Produktion gleichbleibend ist. Aber auch dieser Mittelwert konnte andererseits mit einer grosse- 
ren Periode geandert werden. 

Es versteht sich, dass die Erf indung nicht auf die Anwendung einer Mischvorrichtung mit drei Dosiervor- 

40 richtungen 12a, 12b und 12c eingeschrankt ist, sondern dass auch andere Mischvorrichtungen in geanderter 
Zusammenstellung fur das erf indungsgemasse Verfahren geeig net sind. Die Anwendungendesobenbeschrie- 
benen Verfahrens sind fur den einschlagigen Fachmann ohne weiteres erkennbar und werden deshalb nicht 
weiter im Detail beschrieben. 

45 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Dosierung vorgebbarer Mengen von Faserflocken unterschiedlicher Qualitat und/oder Far- 
be fur die Herstellung eines inhomogenen Kardenbandes in einer Karde, dadurch gekennzeichnet, dass 

so die momentane Produktionsrate (P), mit welcher die Faserflocken (32,32.1 , 32.2) mindestens einer vor- 

bestimmten Mischungskomponente in die Mischung beigegeben werden, zwischen einem Minimalwert 
(0, P m i n ,P m in') und einem Maximalwert (P max , P ma x') mengenmassig zeitlich geandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Faserflocken der Mischungskomponenten 
55 in Fullschachte (14) einer Mischvorrichtung eingegeben und jeweils im unteren Bereich eines Full- 

schachts von mindestens einer Speiswalze (18,20) auf ein Transportband (10) abgegeben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zeitliche Mittelwert der sich an- 
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dernden Produktionsrate (P) konstant ist und einem vorbestimmten Mischungsanteil in der Flockenmi- 
schung entspricht. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktionsrate (P) diskontinuierlich ge- 
andert wird. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktionsrate (P) gemass eines recht- 
eckformigen Verlaufs geandert wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktionsrate (P) gemass eines sinus- 
formigen Verlaufs geandert wird. 

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Minimalwert (P m jn,Pmjn') der Pro- 
duktionsrate (P) grosser als null ist. 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei Faserflocken mehrerer 
Mischungkomponenten mit zeitlich sich andernden Produktionsraten (P) in die Mischung beigegeben wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Maximalwerte der verschiedenen Produktionsraten (P) zeitlich 
verschoben erreicht werden. 
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